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检 验 检 测 报 告
1检测依据

（1）《职业卫生技术服务机构检测工作规范》安监总厅安健〔2016〕9号;

（2）《用人单位职业病危害因素定期检测管理规范》安监总厅安健〔2015〕16号；

（3）《工作场所职业卫生监督管理规定》国家安全生产监督管理总局令

〔2012〕第 47号；

（4）《建设项目职业病危害风险分类管理目录》安监总安健〔2012〕73号；

（5）《工作场所有害因素职业接触限值 第 1部分：化学有害因素》GBZ

2.1-2019；

（6）《工作场所有害因素职业接触限值 第 2部分:物理因素》GBZ2.2-2007；

（7）《工作场所空气中有害物质监测的采样规范》GBZ159-2004；

（8）《工作场所物理因素测量 第 8部分：噪声》GBZ/T189.8-2007；

（9）《工作场所空气中粉尘测定 第 1部分：总粉尘浓度》GBZ/T192.1-2007；

（10）《工作场所物理因素测量 第 7部分：高温》GBZ/T189.7-2007；

（11）《工作场所空气有毒物质测定 无机含氮化物》GBZ/T160.29-2004；

（12）《工作场所空气有毒物质测定 第 66部分：苯、甲苯、二甲苯和乙苯》GBZ/T

300.66-2017;

（13）《工作场所空气有毒物质测定 饱和脂肪族酯类化合物》GBZ/T160.63-2007;

（14）《工作场所空气有毒物质测定 第 17 部分：锰及其化合物》GBZ/T

300.17-2017;

（15）《工作场所空气有毒物质测定 第 48部分：臭氧和过氧化氢》GBZ/T

300.48-2017。

2用人单位情况介绍

单位名称：四川建设机械（集团）股份有限公司

单位地址：四川省成都市金牛区古柏路 54号

法定代表人：王保田

单位性质：有限责任公司

行业类型：专用设备制造

生产规模：年销售塔式起重机 128台、室外升降机 67台、混凝土搅拌
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车 44辆

生产现状：75%负荷

3检测类别及范围

3.1任务来源

依据《工作场所职业卫生监督管理规定》国家安全生产监督管理总局第

47号令〔2012〕中第二十条的规定：“存在职业病危害的用人单位，应当委

托具有相应资质的职业卫生技术服务机构，每年至少进行一次职业病危害因

素检测”，因此四川建设机械（集团）股份有限公司(以下简称“该公司”)于

2020年 7月与我公司签订了职业病危害因素检测技术服务合同，委托我公

司对其正常运行时产生的职业病危害因素浓度/强度进行检测。

3.2检测类别

定期检测

3.3检测范围

依据双方签订的服务合同，本次检测范围主要包括：用人单位工作场所

对应生产岗位相关的操作位和休息区。主要是对生产工艺流程中工人会接触

到职业病危害因素的作业点进行检测。

3.4主要生产工艺及设备

3.4.1 生产工艺

（以下空白）
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产品安装

装配

电器组件部装

图 3-1工艺流程简图

工艺简述：

该公司主要进行起重机、升降机、搅拌机的生产，其生产过程中均涉及

机械加工、装配焊接、表面处理等工艺，其生产工艺相似；

（1）101车间生产工艺

气割：该工序主要采用氧气和乙炔进行板材的切割下料，切割过程采用

数控气割机进行下料，工人进行程序设置；

锯床：该工序主要对型材或者棒材进行下料，锯床在进行部件下料过程

中采用冷却液对部件切口以及锯条进行冷却，下料过程处于湿式作业；

剪板：气割下料后的板材，根据生产工艺要求，将板材剪短成小尺寸的

钢材

检验

下料 锻造

生产制作

焊接成型 机械加工

组装

抛丸喷砂

精加工

表面处理

装配

涂装

总装

调配

发运

二类机电

检验

自主软件装入
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部件，便于后期加工作业；

平直：下料后的板材和型材通过矫直机进行平整度的校准；

刨床、铣端、钻孔：经下料后的板材和型材，根据生产部件加工要求进

行部件的刨型、铣端、钻孔等生产操作；

打磨：该企业在车间内设置一个滚筒打磨机，工人将需要打磨的部件放

置在滚筒机内，通过部件的相互之间的摩擦、碰撞去除部件的棱角等，打磨

过程处于密闭的状态；

装配、电焊：该工序主要对部分部件进行组装焊接作业，采用二氧化碳

保护焊作业。

（2）结构公司生产工艺

铣端：该工序工人主要操作钻床、镗孔、铣端设备进行部件的机械加工

作业，在机加过程中加入乳化液或者冷却液进行加工，作业过程处于湿式作

业状态；

焊接、组装：该工序主要采用二氧化碳保护焊对结构件的焊接组装生产

作业，焊接完成后需要采用手持砂轮打磨机进行焊疤打磨；

校正：焊接后的部件需要采用氧气和乙炔对焊接的部位进行加热，然后

捶打或者强力措施对焊接处进行校正；

吊臂车间：该车间主要进行吊臂套件的生产，该车间主要采用二氧化碳

保护焊进行部件的焊接，焊接完成后需要采用手持砂轮机进行焊疤打磨；

罐体车间：该车间主要对搅拌机罐体的焊接作业，焊接采用二氧化碳保

护焊，在罐体焊接时工人会进入罐体内进行焊接作业。焊接完成后需要采用

手持砂轮机进行焊疤打磨；

（3）混机车间生产工艺

该车间主要对搅拌机的组装作业，在结构车间生产的罐体与外购的运输

车进行连接组装，在组装过程中主要进行部件的焊接连接，焊疤打磨，同时

进行电器部件的组装；

在焊接过程中采用二氧化碳保护焊进行部件的焊接，焊疤打磨采用手持

砂轮机进行焊疤打磨。

（4）202车间生产工艺
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大、小臂间：该车间主要进行小吊臂的生产，外购的管材经人工气割裁

接成一定规格的管材，装配人员在装配支架上按照生产规程将管材进行点焊

成型，成型后的吊臂经吊车运至焊接作业区，焊接作业人员进行部件的满焊

作业，焊接完成后需要采用手持砂轮打磨机进行焊疤打磨，焊接完成后的吊

臂，经过工人的部件校正后送至总装车间；

拉杆间：该车间主要进行吊臂拉杆的生产，外购的管材经人工气割下料

后，焊工按照生产要求进行部件装配以及焊接作业，焊接完成后需要采用手

持砂轮打磨机进行焊疤打磨，成品经工人校正后送往总装车间。

（5）103车间生产工艺

部件下料：公司外购的板材采用乙炔和氧气进行部件的手工气割下料，

以及采用剪板机进行板材剪切作业，管材和型材采用锯床进行下料。

机械加工：经下料的部件采用铣端、钻孔、冲压等设备进行部件的加工

成型。

装配焊接：该车间设置 6台自动焊接机进行标准节的焊接作业，同时在

焊接上部设置局部抽风装置。同时在生产内设置人工焊接作业岗位，采用二

氧化碳保护焊进行焊接。焊接后的焊疤采用砂轮机进行部件打磨。

（6）升降机生产工艺

机械加工：转运进入车间的部件按照生产部件的要求，采用铣床、钻孔

设备进行部件的加工成型。

装配焊接：成型的部件，工人按照组装工序进行部件的装配焊接，焊接

过程中采用二氧化碳保护焊进行焊接作业，焊接后的焊疤采用手持砂轮机进

行部件的打磨。

电器装配：装配焊接后的产品，工人将电器等设施在升降机进行装配。

3.4.2 主要生产设备

该公司生产过程使用的生产设备详见表 3-1所示。

表 3-1 主要生产设备

设备名称 数量（台/套） 设置位置
运行情况（台/套）

运行 未运行

焊机 80 生产车间 40 40

机床 300 生产车间 146 154
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设备名称 数量（台/套） 设置位置
运行情况（台/套）

运行 未运行

行车 120 生产车间 48 72

钻床 15 生产车间 15 0

铣床 20 生产车间 10 10

磨床 10 生产车间 10 0

镗床 10 生产车间 10 0

3.5使用原辅材料、产品及副产品

表 3-2 主要使用原辅料

原辅料名称 年使用量 主要成份/关注因子 使用工序

钢材 11206吨 铁 原料

水性漆 100吨
甲苯、二甲苯、环氧树脂、填料、助

剂
喷漆

焊丝 100吨 碳、锰 焊接

二氧化碳 5000吨 二氧化碳 焊接

乙炔 3.4万瓶 乙炔 切割

氧气 11万瓶 氧气 切割

钢丸 1吨 铁 喷砂

乳化液 1吨 矿物油 切削

切削液 1吨 切削液相关危害 切削

注：厂企业未提供MSDS，根据相似企业及过往经验得出主要成分。

表 3-3 产品及副产品

产品/副产品 年产量

塔式起重机 128台

室外升降机 67台

混凝土搅拌车 44辆

3.6岗位（工种）设置及作业人员数量

该公司的岗位/工种设置及劳动定员情况详见表 3-4。
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表 3-4 岗位设置及定员情况

岗位名称 人数 工作制度

作业写实

作业

内容

单次最长接触

时间（min）
相继间隔

（min）
接触次数
（次）

总接触
时间

（min）

行车工 48人
常白班，8h/班，

5天/周
行吊 20 10 15 240

装配工 48人
常白班，8h/班，

5天/周
装配 30 10 12 240

电焊工 83人
常白班，8h/班，

5天/周
电焊 30 10 10 240

机加工 115人 常白班，8h/班，

5天/周
机加工 120 30 4 240

下料工 30人 常白班，8h/班，

5天/周
切割 60 20 6 240

涂装工 44人 常白班，8h/班，

5天/周
涂装 40 30 8 240

喷丸工 2人
常白班，8h/班，

5天/周
喷丸 120 60 2 240

打磨工 7人
常白班，8h/班，

5天/周
打磨 30 20 9 240

热处理工 10人
常白班，8h/班，

5天/周
热处理 60 30 6 240

起重工 100人 常白班，8h/班，

5天/周
起重 20 8 15 240

锻压工 21人 常白班，8h/班，

5天/周
锻压 40 20 8 240

3.7职业病危害防护设施

该公司生产场所防护设施设置情况详见表 3-5。

表 3-5 防护设施设置情况

工段/环节 防护设施名称 详细介绍（参数/数量） 运行情况

升降机公司 局部通风装置 1套 正常

升降机公司 减振基座 1套 正常

机床切削 切削液 1套 正常

3.8个人防护用品及使用情况

各工种个人防护用品详细配备情况详见表 3-6。



四川建设机械（集团）股份有限公司

职业病危害因素检验检测报告 川泰(职)检[2020]799 号

四川泰安生科技咨询有限公司 第 8 页 共 21页

表 3-6 个人防护用品配备情况

岗位 职业病危害因素
个人防护用品

配备情况

发放/更换

周期
使用情况

行车工 噪声
3M1100防噪耳塞、劳保鞋、

工作服
按需发放 正常佩戴

装配工 噪声
3M1100防噪耳塞、劳保鞋、

工作服
按需发放 正常佩戴

电焊工
噪声、电焊烟尘、CO、CO2、
O3、电焊弧光、锰及其无

机化合物、NOX

KN90防尘口罩、3M1100
防噪耳塞、劳保鞋、工作服、
披肩帽、电焊面罩、电焊眼

镜、电焊手套

按需发放 正常佩戴

机加工 噪声
3M1100防噪耳塞、劳保鞋、

工作服
按需发放 正常佩戴

下料工 噪声、其他粉尘
KN90防尘口罩、3M1100
防噪耳塞、劳保鞋、工作服

按需发放 正常佩戴

涂装工 噪声
KN90防尘口罩、3M1100
防噪耳塞、劳保鞋、工作服

按需发放 正常佩戴

喷丸工 噪声、其他粉尘
KN90防尘口罩、3M1100
防噪耳塞、劳保鞋、工作服

按需发放 正常佩戴

打磨工
噪声、砂轮磨尘、手传振

动
KN90防尘口罩、3M1100
防噪耳塞、劳保鞋、工作服

按需发放 正常佩戴

热处理

工
噪声、高温

3M1100防噪耳塞、劳保鞋、
工作服、耐高温手套

按需发放 正常佩戴

起重工 噪声
KN90防尘口罩、3M1100
防噪耳塞、劳保鞋、工作服

按需发放 正常佩戴

锻压工 噪声、高温
3M1100防噪耳塞、劳保鞋、

工作服、耐高温手套
按需发放 正常佩戴

3.9岗位（工种）、作业人员接触职业病危害因素情况汇总

通过对该公司原辅料、工艺的现场调查后，确定该公司生产过程中存在

的职业病危害因素为：噪声、高温、其他粉尘、砂轮磨尘、电焊烟尘、一氧

化碳、二氧化碳、电焊弧光、臭氧、锰及其无机化合物、氮氧化物、手传振

动。

各岗位/工种、作业人员职业病危害因素接触情况汇总详情见表 3-7。

表 3-7 岗位（工种）、作业人员接触职业病危害因素情况(班)

岗位名称
作业
人数

工作
地点

接害
时间
min

接触的主要
职业病危害因素

产生环节
（作业内容）

作业
方式

行车工 48人 生产车间 240 噪声 行吊 定点

装配工 48人 生产车间 240 噪声 装配 定点

电焊工 83人 生产车间 240

噪声、电焊烟尘、CO、
CO2、O3、电焊弧光、
锰及其无机化合物、

NOX

电焊 定点

机加工 115人 生产车间 240 噪声 机加工 定点
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岗位名称
作业
人数

工作
地点

接害
时间
min

接触的主要
职业病危害因素

产生环节
（作业内容）

作业
方式

下料工 30人 生产车间 240 噪声、其他粉尘 切割 定点

涂装工 44人 生产车间 240 噪声 涂装 定点

喷丸工 2人 生产车间 240 噪声、其他粉尘 喷丸 定点

打磨工 7人 生产车间 240
噪声、砂轮磨尘、手传

振动
打磨 定点

热处理工 10人 生产车间 240 噪声、高温 热处理 定点

起重工 100人 生产车间 240 噪声 起重 定点

锻压工 21人 生产车间 240 噪声、高温 锻压 定点

4现场采样和测量情况

4.1 现场采样或测量计划

2020年 07月 29日，对该公司主要职业病危害因素作业现场进行检测，

检测期间该公司正常生产，生产设备和防护设施处于运行状态。

根据《工作场所空气中有物质监测的采样规范》（GBZ 159-2004）以及

《职业卫生技术服务机构检测工作规范》（安监总厅安健〔2016〕9号），

选定有代表性的采样点，在有害物质浓度不同时段分别进行采样，且同一采

样点至少采集 3个不同时段的样品。

表 4-1 检测计划/方案
检测

项目
岗位/检测点

检测

方式
检测时机/时段 检测频次 检测依据

噪声

手动焊接操作位（结构公司）、机械焊接

操作位（结构公司）、手动打磨操作位（202
分厂）、手动焊接操作位（202分厂）、气

割下料操作位、休息位（结构公司）、砂

轮切割下料操作位、装配操作位、钻床操

作位（101分厂）、喷砂操作位、喷漆房操

作位、数控下料操作位（103分厂）、折弯

机操作位（103分厂）、休息位（103分厂）、

休息位（12车间）、钻床操作位（202分
厂）、休息位（202分厂）、铣床操作位①

（5车间）、铣床操作位②（5车间）、磨

床操作位①（5车间）、磨床操作位②（5
车间）、磨床操作位③（5车间）、钻床操

作位（5车间）、车床操作位（5车间）、

铣床操作位（6车间）、镗床操作位（6车

定点

测量

设备正常运行，

人工正常操作

过程中

每个测量

点测 3次，

取平均值

GBZ/T189.8-2007
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检测

项目
岗位/检测点

检测

方式
检测时机/时段 检测频次 检测依据

间）、刨床操作位（6车间）、磨床操作位

（6车间）、车床操作位（6车间）、钻床

操作位（6车间）、钻床操作位（7车间）、

车床操作位（6车间）、休息位（5车间）、

休息位（6车间）、休息位（7车间）、钻

床操作位①（8车间）、钻床操作位②（8
车间）、车床操作位①（8车间）、车床操

作位②（8车间）、车床操作位③（8车间）、

镗床操作位①（8车间）、镗床操作位②（8
车间）、升降机公司卷板机操作位、升降

机公司焊接操作位①、升降机公司焊接操

作位②、喷漆房操作位（升降机公司）、

除锈操作位、休息位（8车间）、休息位（升

降机公司）、结构公司重焊组操作位、行

车操作位（103分厂）、起重操作位（103
分厂）行车操作位（结构公司重焊组）、

起重操作位（结构公司重焊组）、行车操

作位（升降机公司）、起重操作位（升降

机公司）、行车操作位（12车间）、起重

操作位（12车间）、锻压操作位（4车间）、

热处理操作位（9车间）

总粉尘

手动焊接操作位（结构公司）、机械焊接

操作位（结构公司）、重焊组操作位（结

构公司）、手动焊接操作位（202分厂）、

焊接操作位①（升降机公司）、焊接操作

位②（升降机公司）、行车操作位（结构

公司重焊组）、起重操作位（结构公司重

焊组）、气割下料操作位（101分厂）、砂

轮切割下料操作位（结构公司）、手动打

磨操作位（202分厂）、数控下料操作位（103
分厂）、喷砂操作位、休息位

定点

采样

设备正常运行，

人工正常操作

过程中

每个作业

点分三个

不同时段

采样；

休息位采

集一个时

段样品

GBZ /T 192.1-2007

锰及其

无机化

合物

手动焊接操作位（结构公司）、机械焊接

操作位（结构公司）、重焊组操作位（结

构公司）、手动焊接操作位（202分厂）、

焊接操作位①（升降机公司）、焊接操作

位②（升降机公司）、行车操作位（结构

公司重焊组）、起重操作位（结构公司重

焊组）、机械焊操作位（202分厂）、休息

位

定点

采样

设备正常运行，

人工正常操作

过程中

每个作业

点分三个

不同时段

采样；

休息位采

集一个时

段样品

GBZ/T 300.17-2017

二氧化

氮

手动焊接操作位（结构公司）、机械焊接

操作位（结构公司）、重焊组操作位（结

构公司）、手动焊接操作位（202分厂）、

焊接操作位①（升降机公司）、焊接操作

位②（升降机公司）、行车操作位（结构

公司重焊组）、起重操作位（结构公司重

焊组）、机械焊操作位（202分厂）、休息

位

定点

采样

设备正常运行，

人工正常操作

过程中

每个作业

点分三个

不同时段

采样；

休息位采

集一个时

段样品

GBZ/T 160. 29-2007
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检测

项目
岗位/检测点

检测

方式
检测时机/时段 检测频次 检测依据

臭氧

手动焊接操作位（结构公司）、机械焊接

操作位（结构公司）、重焊组操作位（结

构公司）、手动焊接操作位（202分厂）、

焊接操作位①（升降机公司）、焊接操作

位②（升降机公司）、行车操作位（结构

公司重焊组）、起重操作位（结构公司重

焊组）、机械焊操作位（202分厂）、休息

位

定点

采样

设备正常运行，

人工正常操作

过程中

每个作业

点分三个

不同时段

采样；

休息位采

集一个时

段样品

GBZ/T 300.48-2017

苯、甲

苯、二甲

苯、乙酸

乙酯、乙

酸丁酯

喷漆操作位（12车间）、休息位
定点

采样

设备正常运行，

人工正常操作

过程中

每个作业

点分三个

不同时段

采样；

休息位采

集一个时

段样品

GBZ/T 300.66-2017
GBZ/T 160.63-2007

4.2 现场采样或测量布点图

本次定期检测根据现场调查以及该公司车间实际情况，合理布点进行现

场检测，检测布点如图 4-1、4-2、4-3、4-4、4-5、4-6、4-7、4-8、4-9所示。

图 4-1 结构公司和 12车间检测布点简图
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图 4-2 103分厂检测布点简图 图 4-3 202分厂检测布点简图
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图 4-4 5车间检测布点简图 图 4-5 6车间检测布点简图
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图 4-6 7车间检测布点简图 图 4-7 8车间检测布点简图
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图 4-8 升降机公司检测布点简图 图 4-9 结构公司重焊组检测布点简图
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5检测结果

5.1 物理因素检测结果汇总

本次物理因素检测结果汇总详见表 5-1。

表 5-1 物理因素检测结果汇总

检测项目 检测结果 备 注

噪 声

测点总数 ＜80dB（A） 80～85 dB（A） ＞85 dB（A）

见报告单

（1）

51个 17个 28个 6个

岗位数
未超标岗位

（≤85dB（A））

噪声作业岗位

（80～85 dB（A））

超标岗位

（＞85 dB（A））

50个 45个 6个 5个

高温

岗位数 未超标岗位
高温作业岗位

（≥25℃）
超标岗位

见报告单

（2）
2个 2个 2个 0个

5.2 化学有害因素检测结果汇总

本次定期检测主要对生产场所可产生的总粉尘、锰及其无机化合物、二

氧化氮、臭氧、苯、甲苯、二甲苯、乙酸乙酯、乙酸丁酯进行了检测，其检

测结果详见表 5-2。

表 5-2 化学有害因素检测/计算结果汇总

检测项目

检测结果
职业接触限值

（mg/m3）
备 注

总数 未超标 超标
检测结果范围

（mg/m3）

总粉尘

点位 15个 15个 0个 CPE：0.07-12.35
PC-TWA：8
（其他粉尘）

PC-TWA：8
（砂轮磨尘）

PC-TWA：4
（电焊烟尘）

见报告单

（3）
岗位 14个 14个 0个 CTWA：0.22-6.21

锰及其

无机化

合物

点位 10个 9个 1个 CPE：＜0.003-0.538

PC-TWA：0.15
见报告单

（4）
岗位 9个 8个 1个 CTWA：＜0.003-0.268

二氧化

氮

点位 10个 10个 0个 CSTE：＜0.02
PC-TWA：5
PC-STEL：10

见报告单

（5）
岗位 9个 9个 0个 CTWA：＜0.02
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检测项目

检测结果
职业接触限值

（mg/m3）
备 注

总数 未超标 超标
检测结果范围

（mg/m3）

臭氧 点位 10个 8个 2个 CME：＜0073-0.745 MAC：0.3
见报告单

（6）

苯

点位 2个 2个 0个 CSTE：＜0.04
PC-TWA：6
PC-STEL：10

见报告单

（7）
岗位 1个 1个 0个 CTWA：＜0.04

甲苯

点位 2个 2个 0个 CSTE：＜0.04
PC-TWA：50
PC-STEL：100

见报告单

（8）
岗位 1个 1个 0个 CTWA：＜0.04

二甲苯

点位 2个 2个 0个 CSTE：＜0.04
PC-TWA：50
PC-STEL：100

见报告单

（9）
岗位 1个 1个 0个 CTWA：＜0.04

乙酸

乙酯

点位 2个 2个 0个 CSTE：＜0.16
PC-TWA：200
PC-STEL：300

见报告单

（10）
岗位 1个 1个 0个 CTWA：＜0.16

乙酸

丁酯

点位 2个 2个 0个 CSTE：＜0.09
PC-TWA：200
PC-STEL：300

见报告单

（11）
岗位 1个 1个 0个 CTWA：＜0.09

6 结论

6.1 物理因素

6.1.1噪声

（1）评价依据

表 6-1 噪声职业接触限值

接触时间 接触限值 [dB(A)] 备注 限值依据

5d/w，＝ 8h/d 85 非稳态噪声计算 8h 等效声级

GBZ2.2-20075d/w，≠8h/d 85 计算 8h 等效声级

≠5d/w 85 计算 40h 等效声级

（2）检测结果分析
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对 50个噪声作业点和 1个休息位进行定点噪声检测。并结合岗位作业

写实，计算手动焊工（结构公司）、机械焊工（结构公司）、重焊工（结构

公司）等共 50个岗位的 8h等效声级。

其计算结果：除砂轮切割下料工（结构公司）、手动打磨工（202分厂）、

卷板工（升降机公司）、喷丸工、锻压工 8h等效声级＞85dB(A)，为噪声危

害超标岗位外，其余岗位均符合噪声职业接触限值要求；但重焊工（结构公

司）、起重工（结构公司重焊组）、手动焊工（202分厂）、下料工（103

分厂）、折弯工（103分厂）、打磨工（升降机公司）8h等效声级＞80dB

（A），为噪声作业岗位；气割下料工（101分厂）、镗工（6车间）、钻

床工②（8车间）、喷漆工（12车间）、焊工②（升降机公司）8h等效声

级接近 80dB（A），建议按照噪声作业岗位进行管理。

定点检测结果中，砂轮切割操作位（结构公司）、手动打磨操作位（202

分厂）、手动焊接操作位（202分厂）、卷板机操作位（升降机公司）、喷

丸操作位、锻压操作位（4车间）定点检测结果＞85dB（A），除喷丸操作

位频谱分析以低频为主，其余点位频谱分析以中高频为主，为噪声危害关键

控制点。

（3）超标原因分析

A.结构公司电焊作业量大，焊接产生的噪声声波易叠加，噪声工人接触

的噪声强度增大；

B.手动砂轮打磨机或砂轮切割机本身产生的噪声强度较大；

C：员工为定点作业其接触噪声的时间较长（240min/班）。

6.1.2高温

（1）评价依据

表 6-2 工作场所不同体力劳动强度WBGT限值（℃）

接触时间率
体力劳动强度

Ⅰ（轻劳动） Ⅱ（中等劳动） Ⅲ（重劳动） Ⅳ（极重劳动）

100% 30 28 26 25

75% 31 29 28 26

50% 32 30 29 28

25% 33 32 31 30
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表 6-3 常见职业体力劳动强度分级表
体力劳动强

度分级
职业描述

I（轻劳动）
坐姿：手工作业或腿的轻度活动(正常情况下，如打字、缝纫、脚踏开关等)；
立姿：操作仪器，控制、查看设备，上臂用力为主的装配工作。

II（中等劳动）

手和臂持续动作(如锯木头等)；臂和腿的工作(如卡车、拖拉机或建筑设备等

非运输操作等)；臂和躯干的工作(如锻造、风动工具操作、粉刷、间断搬运

中等重物、除草、锄田、摘水果和蔬菜等)。
III（重劳动） 臂和躯干负荷工作（如搬重物、锤锻、锯刨或凿硬木、割草、挖掘等）。

IV（极重劳动） 大强度的挖掘、搬运，快到极限节律的极强活动。

（2）检测结果分析：

本次检测对该用人单位的热处理操作位、锻压操作位（4车间）高温强

度进行了检测，并结合岗位作用写实，对热处理工、锻压工接触高温WBGT

指数进行计算，其计算结果符合WBGT限值要求，但其计算结果≥25℃，为

高温作业岗位。

6.2 化学有害因素

（1）评价依据

表 6-4 化学有害因素职业接触限值

检测项目
PC-TWA
（mg/m3）

PC-STEL
（mg/m3）

MAC
（mg/m3）

临界不良健

康效应
限值依据

其他粉尘 8 / / / GBZ2.1-2019

砂轮磨尘 8 / /
轻微致肺纤

维化作用
GBZ2.1-2019

电焊烟尘 4 / / 电焊工尘肺 GBZ2.1-2019

二氧化氮 5 10 / 呼吸道刺激 GBZ2.1-2019

臭氧 / / 0.3 刺激 GBZ2.1-2019

苯 6 10 /

头晕、头痛、

意识障碍；

全血细胞减

少；再障；

白血病

GBZ2.1-2019

甲苯 50 100 /
麻醉作用；

皮肤黏膜刺

激
GBZ2.1-2019

二甲苯 50 100 /

呼吸道和眼

刺激；中枢

神经系统损

害

GBZ2.1-2019

乙酸乙酯 200 300 /
上呼吸道和

眼刺激
GBZ2.1-2019
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检测项目
PC-TWA
（mg/m3）

PC-STEL
（mg/m3）

MAC
（mg/m3）

临界不良健

康效应
限值依据

乙酸丁酯 200 300 /
眼和上呼吸

道刺激
GBZ2.1-2019

注：

劳动者接触仅制定有 PC-TWA 但尚未制定 PC-STEL 的化学有害因素

时，实际测得的当日 C TWA不得超过其对应的 PC-TWA 值；同时，劳动者

接触水平瞬时超出 PC-TWA 值 3 倍的接触每次不得超过 15 min，一个工

作日期间不得超过 4 次，相继间隔不短于 1 h，且在任何情况下都不能超

过 PC-TWA 值的 5 倍。

（2）检测结果分析

本次对生产场所作业时可产生的电焊烟尘、其他粉尘、砂轮磨尘、锰及

其无机化合物、苯、甲苯、二甲苯、乙酸乙酯、乙酸丁酯、二氧化氮、臭氧

的浓度进行短时间定点检测。结合岗位作业写实，对砂轮切割下料工（结构

公司）岗位接触砂轮磨尘 8h时间加权平均浓度进行计算，对气割下料工（101
分厂）、手动打磨工（202分厂）、数控下料工（103分厂）、喷砂工 4个
岗位接触其他粉尘 8h时间加权平均浓度进行计算，对手动焊工（结构公司）、

机械焊工（结构公司）、重焊工（结构公司）、行车工（结构公司重焊组）、

起重工（结构公司重焊组）、手动焊接工（202分厂）、焊接工①（升降机

公司）、焊接工②（升降机公司）、机械焊工（202分厂）9个岗位接触锰

及其无机化合物、电焊烟尘、臭氧、二氧化氮 8h时间加权平均浓度进行计

算，对喷漆工（12车间）岗位接触苯、甲苯、二甲苯、乙酸乙酯、乙酸丁

酯 8h时间加权平均浓度进行计算。

其结果显示：

A.总粉尘:岗位 8h时间加权平均浓度和短时间接触浓度均符合职业接触

限值要求。

B.锰及其无机化合物：

超标点位：重焊操作位（结构公司）。

超标岗位：重焊工（结构公司）。

其余岗位、点位接触点位均符合职业接触限值要求。

C：臭氧

超标点位：行车操作位（结构公司重焊组）、机械焊操作位（结构
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公司）。

其余点位接触最大限值均符合职业接触限值要求。

D：二氧化氮

各岗位 8h时间加权平均浓度和短时间接触浓度均符合职业接触限值要

求。

E：苯、甲苯、二甲苯、乙酸乙酯、乙酸丁酯

喷漆工（12车间）岗位 8h时间加权平均浓度和短时间接触浓度均符合

职业接触限值要求。

（3）超标原因分析

结构公司重焊组焊接密集作业，作业强度高，接触时间长，且未设置通

风设施及焊烟除尘器、净化器。

7 建议

针对本次定期检测用人单位存在不足的地方，我机构主要提出以下建议

供企业在日常监管中作为参考。

（1）工程防护方面：建议用人单位定期维护和检查防护设施的运行情

况，为焊工等生产岗位增设通排风系统及除尘设施，对生产设备及防

护设施进行定期维护及保养，并确保其正常运行。

（2）个体防护方面：建议用人单位加强工人个体防护用品佩戴监管力

度，为喷漆工配备防护服、胶手套、护目镜、防毒口罩，将涉及焊接岗位防

尘口罩更换为防护效果更好的防尘毒口罩，并要求作业人员进入生厂区域在

进行接毒接害作业时，应正确佩戴个人防护用品。

（3）职业健康监护：应按照 GBZ188-2014《职业健康监护技术规范》

的要求，委托具有资质的职业健康体检机构对作业人员进行职业健康体检，

体检结果应以书面形式如实告知劳动者本人。

（4）职业卫生管理方面：建立职业卫生管理档案和制度，按照《职业

病危害项目申报办法》国家安全生产监督管理总局令第 48号文的规定进行

职业危害申报工作（申报网址：https://www.zybwhsb.com）。

（5）警示标识方面：定期对厂区内职业病危害警示标识进行检查，如

有字迹模糊或破损的，应及时更换。

（6）其他：对生产员工进行定期职业卫生相关知识培训。
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用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

检测方式：现场测量 检测类别：定期检测

检测项目：噪声 测量日期：2020年 07月 29日

测量依据：GBZ/T 189.8-2007

检测仪器名称：多功能声级计 仪器型号：AWA5688 仪器编号：T-1347

校准仪器名称：声校准器 仪器型号：AWA6221B 仪器编号：T-1118

一、定点检测结果

测量编号 测量位置 测量结果[dB(A)]

ZJ20799-P1-1 手动焊接操作位（结构公司） 81.4

ZJ20799-P1-2 机械焊接操作位（结构公司） 80.4

ZJ20799-P1-3 重焊组操作位（结构公司） 83.3

ZJ20799-P1-4 行车操作位（结构公司重焊组） 81.5

ZJ20799-P1-5 起重操作位（结构公司重焊组） 83.4

ZJ20799-P1-6 钻床操作位（101分厂） 81.3

ZJ20799-P1-7 气割下料操作位（101分厂） 82.2

ZJ20799-P1-8 砂轮切割下料操作位（结构公司） 90.3

ZJ20799-P1-9 手动打磨操作位（202分厂） 96.3

ZJ20799-P1-10 手动焊接操作位（202分厂） 86.2

ZJ20799-P1-11 钻床操作位（202分厂） 78.2

ZJ20799-P1-12 行车操作位（103分厂） 79.2

ZJ20799-P1-13 起重操作位（103分厂） 81.4

ZJ20799-P1-14 数控下料操作位（103分厂） 83.5

ZJ20799-P1-15 折弯机操作位（103分厂） 83.3

ZJ20799-P1-16 铣床操作位①（5车间） 80.2

ZJ20799-P1-17 铣床操作位②（5车间） 80.5

ZJ20799-P1-18 磨床操作位①（5车间） 76.3

ZJ20799-P1-19 磨床操作位②（5车间） 77.3

ZJ20799-P1-20 磨床操作位③（5车间） 76.3

ZJ20799-P1-21 钻床操作位（5车间） 77.4

ZJ20799-P1-22 车床操作位（5车间） 79.3

ZJ20799-P1-23 铣床操作位（6车间） 81.3
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测量编号 测量位置 测量结果[dB(A)]

ZJ20799-P1-24 镗床操作位（6车间） 82.1

ZJ20799-P1-25 刨床操作位（6车间） 76.9

ZJ20799-P1-26 磨床操作位（6车间） 80.3

ZJ20799-P1-27 车床操作位（6车间） 81.6

ZJ20799-P1-28 钻床操作位（6车间） 79.5

ZJ20799-P1-29 钻床操作位（7车间） 77.4

ZJ20799-P1-30 钻床操作位①（8车间） 81.5

ZJ20799-P1-31 钻床操作位②（8车间） 82.5

ZJ20799-P1-32 车床操作位①（8车间） 81.5

ZJ20799-P1-33 车床操作位②（8车间） 78.5

ZJ20799-P1-34 车床操作位③（8车间） 80.6

ZJ20799-P1-35 镗床操作位①（8车间） 78.5

ZJ20799-P1-36 镗床操作位②（8车间） 79.2

ZJ20799-P1-37 行车操作位（12车间） 80.2

ZJ20799-P1-38 起重操作位（12车间） 81.5

ZJ20799-P1-39 喷漆房操作位（12车间） 82.5

ZJ20799-P1-40 卷板机操作位（升降机公司） 88.4

ZJ20799-P1-41 焊接操作位①（升降机公司） 81.3

ZJ20799-P1-42 焊接操作位②（升降机公司） 82.3

ZJ20799-P1-43 喷漆房操作位（升降机公司） 84.4

ZJ20799-P1-44 除锈操作位（升降机公司） 81.5

ZJ20799-P1-45 行车操作位（升降机公司） 80.5

ZJ20799-P1-46 起重操作位（升降机公司） 79.2

ZJ20799-P1-47 装配操作位 73.3

ZJ20799-P1-48 喷砂操作位 89.3

ZJ20799-P1-49 锻压操作位（4四车间） 100.2

ZJ20799-P1-50 热处理操作位（9车间） 77.3

ZJ20799-P1-51 休息位 56.1
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二、频谱分析

测量编号
频谱（Hz）

31.5 63 125 250 500 1k 2k 4k 8k
ZJ20799-P1-8 69.5 69.3 70.9 84.5 88.0 86.0 80.9 79.2 76.5
ZJ20799-P1-9 69.9 67.0 69.2 71.8 84.1 84.2 88.2 91.3 92.6
ZJ20799-P1-10 65.7 65.3 62.8 67.0 69.5 76.3 80.5 80.8 79.9
ZJ20799-P1-40 46.2 57.3 70.0 78.3 81.0 82.8 83.1 80.8 77.2
ZJ20799-P1-48 94.7 88.6 90.8 86.2 83.0 81.0 82.1 82.3 77.4
ZJ20799-P1-49 89.9 90.8 86.7 89.3 94.4 91.8 94.7 92.4 89.9

三、岗位 8h连续等效声级计算结果

岗位

名称
测量位置

接触

时间

（min）

LEX,8h

[dB(A)]
限值要求

[dB(A)]
结果判定

手动焊工（结构公

司）

手动焊接操作位

（结构公司）
240

78.4 85 合格

休息位 240

机械焊工（结构公

司）

机械焊接操作位

（结构公司）
240

77.4 85 合格

休息位 240

重焊工（结构公

司）

重焊组操作位

（结构公司）
240

80.3 85
合格

（噪声作业）
休息位 240

行车工（结构公司

重焊组）

行车操作位（结

构公司重焊组）
240

78.5 85 合格

休息位 240

起重工（结构公司

重焊组）

起重操作位（结

构公司重焊组）
240

80.4 85
合格

（噪声作业）
休息位 240

钻床工（101分厂）

钻床操作位（101
分厂）

240
78.3 85 合格

休息位 240

气割下料工（101
分厂）

气割下料操作位

（101分厂）
240

79.2 85 合格

休息位 240

砂轮切割下料工

（结构公司）

砂轮切割下料操

作位（结构公司）
240 87.3 85 超标

休息位 240
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岗位

名称
测量位置

接触

时间

（min）

LEX,8h

[dB(A)]
限值要求

[dB(A)]
结果判定

手动打磨工（202
分厂）

手动打磨操作位

（202分厂）
240

93.3 85 超标

休息位 240

手动焊工（202分
厂）

手动焊接操作位

（202分厂）
240

83.2 85
合格

（噪声作业）
休息位 240

钻床工（202分厂）

钻床操作位（202
分厂）

240
75.2 85 合格

休息位 240

行车工（103分厂）

行车操作位（103
分厂）

240
76.2 85 合格

休息位 240

起重工（103分厂）

起重操作位（103
分厂）

240
78.4 85 合格

休息位 240

下料工（103分厂）

数控下料操作位

（103分厂）
240

80.5 85
合格

（噪声作业）
休息位 240

折弯工（103分厂）

折弯机操作位

（103分厂）
240

80.3 85
合格

（噪声作业）
休息位 240

铣工①（5车间）

铣床操作位①（5
车间）

240
77.2 85 合格

休息位 240

铣工②（5车间）

铣床操作位②（5
车间）

240
77.5 85 合格

休息位 240

磨工①（5车间）

磨床操作位①（5
车间）

240
73.3 85 合格

休息位 240

磨工②（5车间）

磨床操作位②（5
车间）

240
74.3 85 合格

休息位 240

磨工③（5车间）

磨床操作位③（5
车间）

240
73.3 85 合格

休息位 240
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岗位

名称
测量位置

接触

时间

（min）

LEX,8h

[dB(A)]
限值要求

[dB(A)]
结果判定

钻床工（5车间）

钻床操作位（5
车间）

240
74.4 85 合格

休息位 240

车工（5车间）

车床操作位（5
车间）

240
76.3 85 合格

休息位 240

铣工（5车间）

铣床操作位（6
车间）

240
78.3 85 合格

休息位 240

镗工（6车间）

镗床操作位（6
车间）

240
79.1 85 合格

休息位 240

刨工（6车间）
刨床操作位 240

73.9 85 合格
休息位 240

磨工（6车间）

磨床操作位（6
车间）

240
77.3 85 合格

休息位 240

车工（6车间）

车床操作位（6
车间）

240
78.6 85 合格

休息位 240

钻床工（6车间）

钻床操作位（6
车间）

240
76.5 85 合格

休息位 240

钻床工（7车间）

钻床操作位（7
车间）

240
74.4 85 合格

休息位 240

钻床工①（8车间）

钻床操作位①（8
车间）

240
78.5 85 合格

休息位 240

钻床工②（8车间）

钻床操作位②（8
车间）

240
79.5 85 合格

休息位 240

车工①（8车间）

车床操作位①（8
车间）

240
78.5 85 合格

休息位 240
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岗位

名称
测量位置

接触

时间

（min）

LEX,8h

[dB(A)]
限值要求

[dB(A)]
结果判定

车工②（8车间）

车床操作位②（8
车间）

240
75.5 85 合格

休息位 240

车工③（8车间）

车床操作位③（8
车间）

240
77.6 85 合格

休息位 240

镗工①（8车间）

镗床操作位①（8
车间）

240
75.5 85 合格

休息位 240

镗工②（8车间）

镗床操作位②（8
车间）

240
76.2 85 合格

休息位 240

行车工（12车间）

行车操作位（12
车间）

240
77.2 85 合格

休息位 240

起重工（12车间）

起重操作位（12
车间）

240
78.5 85 合格

休息位 240

喷漆工（12车间）

喷漆房操作位

（12车间）
240

79.5 85 合格

休息位 240

卷板工（升降机公

司）

卷板机操作位

（升降机公司）
240

85.4 85 超标

休息位 240

焊工①（升降机公

司）

焊接操作位①

（升降机公司）
240

78.3 85 合格

休息位 240

焊工②（升降机公

司）

焊接操作位②

（升降机公司）
240

79.3 85 合格

休息位 240

打磨工（升降机公

司）

打磨操作位（升

降机公司）
240

81.4 85
合格

（噪声作业）
休息位 240

除锈工（升降机公

司）

除锈操作位（升

降机公司）
240

78.5 85 合格

休息位 240



检验检测结果报告单（1）（续）

报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 7页/共 22页

岗位

名称
测量位置

接触

时间

（min）

LEX,8h

[dB(A)]
限值要求

[dB(A)]
结果判定

行车工（升降机公

司）

行车操作位（升

降机公司）
240

77.5 85 合格

休息位 240

起重工（升降机公

司）

起重机操作位

（升降机公司）
240

76.2 85 合格

休息位 240

装配工
装配操作位 240

70.4 85 合格
休息位 240

喷丸工
喷丸操作位 240

86.3 85 超标
休息位 240

锻压工

锻压操作位（4
车间）

240
97.2 85 超标

休息位 240

热处理工

热处理操作位（9
车间）

240
74.3 85 合格

休息位 240
（以下空白）



检验检测结果报告单（2）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 8页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

检测方式：现场测量 检测类别：定期检测

检测项目：高温 测量日期：2020年 07月 29日

测量依据：GBZ/T 189.7-2007

检测仪器名称：黑球、湿球温度计 仪器型号：WBGT2016 仪器编号：T-1061

岗位名称 检测地点
WBGT 平均

(℃)
WBGT
(℃)

接触时

间率

体力劳

动强度

限值要求

(℃)
结果

判定

热处理工
热处理操作位（9

车间）
27.4 27.4 50% II级 30 合格

锻压工
锻压操作位（4

车间）
29.2 29.2 50% II级 30 合格

（以下空白）



检验检测结果报告单（3）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 9页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：总粉尘浓度

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 08月 05日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 192.1-2007

采样仪器名称：粉尘采样器 仪器型号：FDS-30 仪器编号：T-1213、1335

检测仪器名称：电子天平 仪器型号：MS105DU 仪器编号：T-1153

岗位
名称

采样
地点

时
段

CPE
（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3） CPE/PC-TWA

结果判定

点位 岗位

手动
焊工
（结
构公
司）

手动焊
操作位
（结构
公司）

A 1.01

240
0.69

PC-TWA:4

（电焊烟尘）

＜3 合格 合

格

B 0.90

C 1.31

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

机械
焊工
（结
构公
司）

机械焊
操作位
（结构
公司）

A 1.12

240
0.73

＜3 合格 合

格

B 1.27

C 1.38

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

重焊
工（结
构公
司）

重焊操
作位（结
构公司）

A 0.86

240
0.47

＜3 合格 合

格

B 0.82

C 0.67

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

行车
工（结
构公
司重
焊组）

行车操
作位（结
构公司
重焊组）

A 1.46

240
0.80

＜3 合格 合

格

B 1.12

C 1.53

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格



检验检测结果报告单（3）（续）

报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 10页/共 22页

岗位
名称

采样
地点

时
段

CPE
（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3） CPE/PC-TWA

结果判定

点位 岗位

起重
工（结
构公
司重
焊组）

起重操
作位（结
构公司
重焊组）

A 0.86

240
0.56

PC-TWA:4

（电焊烟尘）

＜3 合格 合

格

B 0.71

C 1.05

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

手动
焊工
（202
分厂）

手动焊
接操作
位（202
分厂）

A 0.49

240
0.28

＜3 合格 合

格

B 0.49

C 0.41

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

焊工
①（升
降机
公司）

焊接操
作位①
（升降
机公司）

A 2.06

240
1.12

＜3 合格 合

格

B 1.83

C 2.17

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

焊工
②（升
降机
公司）

焊接操
作位②
（升降
机公司）

A 1.38

240
0.79

＜3 合格 合

格

B 0.93

C 1.50

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

砂轮
切割
下料
工（结
构公
司）

砂轮切
割下料
操作位
（结构
公司）

A 12.35

240
6.21 PC-TWA:8

（砂轮磨尘）

＜3 合格 合

格

B 9.76

C 11.29

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

气割
下料
工

（101
分厂）

气割下
料操作
位（101
分厂）

A 0.82

240
0.45 PC-TWA:8

（其他粉尘）

＜3 合格 合

格

B 0.41

C 0.56

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格



检验检测结果报告单（3）（续）

报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 11页/共 22页

岗位
名称

采样
地点

时
段

CPE
（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3） CPE/PC-TWA

结果判定

点位 岗位

手动
打磨
工

（202
分厂）

手动打
磨操作
位（202
分厂）

A 7.78

240
4.37

PC-TWA:8

（其他粉尘）

＜3 合格 合

格

B 8.67

C 7.11

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

数控
下料
工

（103
分厂）

数控下
料操作
位（103
分厂）

A 0.26

240
0.22

＜3 合格 合

格

B 0.19

C 0.37

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

喷丸
工

喷丸操
作位

A 0.97

240
0.52

＜3 合格 合

格

B 0.90

C 0.82

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

机械
焊工
（202
分厂）

机械焊
接操作
位（202
分厂)

A 1.12

240
0.60 PC-TWA:4

（电焊烟尘）

＜3 合 合

格

B 0.93

C 1.05

休息位 — 0.07 240 ＜3 合格

注：劳动者接触仅制定有 PC-TWA 但尚未制定 PC-STEL 的化学有害因素时，实际测得的当日 C TWA

不得超过其对应的 PC-TWA 值；同时，劳动者接触水平瞬时超出 PC-TWA 值 3 倍的接触每次不得

超过 15 min，一个工作日期间不得超过 4 次，相继间隔不短于 1 h，且在任何情况下都不能超过

PC-TWA 值的 5 倍。

（以下空白）



检验检测结果报告单（4）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 12页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：锰及其无机化合物

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 07月 30日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 300.17-2017

采样仪器名称：粉尘采样器 仪器型号：FDS-30 仪器编号：T-1213、1335

检测仪器名称：原子吸收分光光度计 仪器型号：A3AFG-12 仪器编号：T-1382

岗位
名称

采样
地点

时
段

CPE
（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3） CPE/PC-TWA

结果判定

点位 岗位

手动
焊工
（结
构公
司）

手动焊
操作位
（结构
公司）

A ＜0.003

240
＜0.003

PC-TWA:0.15

＜3 合格 合

格

B ＜0.003

C ＜0.003

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格

机械
焊工
（结
构公
司）

机械焊
操作位
（结构
公司）

A 0.097

240
0.049

＜3 合格 合

格

B 0.098

C 0.099

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格

重焊
工（结
构公
司）

重焊操
作位（结
构公司）

A 0.534

240
0.268

3.59 超标 超

标

B 0.537

C 0.538

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格

行车
工（结
构公
司重
焊组）

行车操
作位（结
构公司
重焊组）

A 0.201

240
0.101

＜3 合格 合

格

B 0.205

C 0.205

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格



检验检测结果报告单（4）（续）

报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 13页/共 22页

岗位
名称

采样
地点

时
段

CPE
（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3） CPE/PC-TWA

结果判定

点位 岗位

起重
工（结
构公
司重
焊组）

起重操
作位（结
构公司
重焊组）

A 0.165

240
0.083

PC-TWA:0.15

＜3 合格 合

格

B 0.164

C 0.164

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格

手动
焊工
（202
分厂）

手动焊
接操作
位（202
分厂）

A 0.204

240
0.103

＜3 合格 合

格

B 0.205

C 0.206

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格

焊工
①（升
降机
公司）

焊接操
作位①
（升降
机公司）

A 0.029

240
0.015

＜3 合格 合

格

B 0.030

C 0.030

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格

焊工
②（升
降机
公司）

焊接操
作位②
（升降
机公司）

A 0.112

240
0.057

＜3 合格 合

格

B 0.112

C 0.112

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格

机械
焊工
（202
分厂）

机械焊
接操作
位（202
分厂)

A ＜0.003

240
＜0.003

＜3 合格 合

格

B ＜0.003

C ＜0.003

休息位 — ＜0.003 240 ＜3 合格

注：劳动者接触仅制定有 PC-TWA 但尚未制定 PC-STEL 的化学有害因素时，实际测得的当日 C TWA

不得超过其对应的 PC-TWA 值；同时，劳动者接触水平瞬时超出 PC-TWA 值 3 倍的接触每次不得

超过 15 min，一个工作日期间不得超过 4 次，相继间隔不短于 1 h，且在任何情况下都不能超过

PC-TWA 值的 5 倍。最低检出浓度 0.003mg/m3。

（以下空白）



检验检测结果报告单（5）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 14页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：二氧化氮

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 07月 29日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 160.29-2004

采样仪器名称：大气采样器 仪器型号：EM-500 仪器编号：T-1257、1322

检测仪器名称：紫外可见分光光度计 仪器型号：UV5800 仪器编号：T-1044

岗位
名称 采样地点 时段 CSTE

（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3）

结果
判定
点
位

岗
位

手动焊
工（结
构公
司）

手动焊操作位
（结构公司）

A ＜0.02
240

＜0.02

PC-TWA:5
PC-STEL：10

合
格 合

格

B ＜0.02
C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格

机械焊
工（结
构公
司）

机械焊操作位
（结构公司）

A ＜0.02
240

＜0.02
合
格 合

格

B ＜0.02
C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格

重焊工
（结构
公司）

重焊操作位（结
构公司）

A ＜0.02
240

＜0.02
合
格 合

格

B ＜0.02
C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格

行车工
（结构
公司重
焊组）

行车操作位（结
构公司重焊组）

A ＜0.02
240

＜0.02
合
格 合

格

B ＜0.02
C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格



检验检测结果报告单（5）（续）

报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 15页/共 22页

岗位
名称 采样地点 时段 CSTE

（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3）

结果
判定
点
位

岗
位

起重工
（结构
公司重
焊组）

起重操作位（结
构公司重焊组）

A ＜0.02
240

＜0.02

PC-TWA:5
PC-STEL：10

合
格 合

格

B ＜0.02
C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格

手动焊
工（202
分厂）

手动焊接操作
位（202分厂）

A ＜0.02
240

＜0.02
合
格 合

格

B ＜0.02
C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格

焊工①
（升降
机公
司）

焊接操作位①
（升降机公司）

A ＜0.02
240

＜0.02
合
格 合

格

B ＜0.02
C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格

焊工②
（升降
机公
司）

焊接操作位②
（升降机公司）

A ＜0.02
240

＜0.02
合
格 合

格

B ＜0.02
C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格

机械焊
工（202
分厂）

机械焊接操作
位（202分厂)

A ＜0.02

240
＜0.02

合
格 合

格

B ＜0.02

C ＜0.02

休息位 — ＜0.02 240 合
格

注：最低检出浓度为 0.02mg/m3。

（以下空白）



检验检测结果报告单（6）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 16页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：臭氧

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 07月 29日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 300.48-2017

采样仪器名称：大气采样器 仪器型号：EM-500 仪器编号：T-1257、1322

检测仪器名称：紫外可见分光光度计 仪器型号：UV5800 仪器编号：T-1044

采样地点 时段 CME
（mg/m3）

MAC
（mg/m3） 结果判定

手动焊操作位（结构公司）

A ＜0.073

0.3

合格B ＜0.073

C ＜0.073

机械焊操作位（结构公司）

A 0.378

超标B 0.352

C 0.366

重焊操作位（结构公司）

A ＜0.073

合格B ＜0.073

C ＜0.073

行车操作位（结构公司重焊
组）

A 0.745

超标B 0.712

C 0.719

起重操作位（结构公司重焊
组）

A ＜0.073

合格B ＜0.073

C ＜0.073

手动焊接操作位（202分厂）

A ＜0.073

合格B ＜0.073

C ＜0.073

焊接操作位①（升降机公司）

A 0.076

合格B 0.091

C ＜0.073



检验检测结果报告单（6）（续）

报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 17页/共 22页

采样地点 时段 CME
（mg/m3）

MAC
（mg/m3） 结果判定

焊接操作位②（升降机公司）

A ＜0.073

0.3

合格B ＜0.073

C ＜0.073

机械焊接操作位（202分厂)
A ＜0.073

合格B ＜0.073

C 0.076

休息位 — ＜0.073 合格

注：最低检出浓度为 0.073mg/m3。

（以下空白）



检验检测结果报告单（7）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 18页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：苯

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 08月 01日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 300.66-2017

采样仪器名称：大气采样器 仪器型号：EM-500 仪器编号：T-1257、1322

检测仪器名称：气相色谱仪 仪器型号：7890B 仪器编号：T-1350

岗位
名称 采样地点 时段 CSTE

（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3）

结果
判定
点
位

岗
位

喷漆工
（12车
间）

喷漆房操作位
（12车间）

A ＜0.04
240

＜0.04 PC-TWA:6
PC-STEL：10

合
格 合

格

B ＜0.04
C ＜0.04

休息位 — ＜0.04 240 合
格

注：最低检出浓度为 0.04mg/m3。

（以下空白）



检验检测结果报告单（8）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 19页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：甲苯

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 08月 01日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 300.66-2017

采样仪器名称：大气采样器 仪器型号：EM-500 仪器编号：T-1257、1322

检测仪器名称：气相色谱仪 仪器型号：7890B 仪器编号：T-1350

岗位
名称 采样地点 时段 CSTE

（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3）

结果
判定
点
位

岗
位

喷漆工
（12车
间）

喷漆房操作位
（12车间）

A ＜0.04
240

＜0.04 PC-TWA:50
PC-STEL：100

合
格 合

格

B ＜0.04
C ＜0.04

休息位 — ＜0.04 240 合
格

注：最低检出浓度为 0.04mg/m3。

（以下空白）



检验检测结果报告单（9）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 20页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：二甲苯

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 08月 01日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 300.66-2017

采样仪器名称：大气采样器 仪器型号：EM-500 仪器编号：T-1257、1322

检测仪器名称：气相色谱仪 仪器型号：7890B 仪器编号：T-1350

岗位
名称 采样地点 时段 CSTE

（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3）

结果
判定
点
位

岗
位

喷漆工
（12车
间）

喷漆房操作位
（12车间）

A ＜0.04
240

＜0.04 PC-TWA:50
PC-STEL：100

合
格 合

格

B ＜0.04
C ＜0.04

休息位 — ＜0.04 240 合
格

注：最低检出浓度为 0.04mg/m3。

（以下空白）



检验检测结果报告单（10）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 21页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：乙酸乙酯

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 08月 01日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 160.63-2007

采样仪器名称：大气采样器 仪器型号：EM-500 仪器编号：T-1257、1322

检测仪器名称：气相色谱仪 仪器型号：7890B 仪器编号：T-1350

岗位
名称 采样地点 时段 CSTE

（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3）

结果
判定
点
位

岗
位

喷漆工
（12车
间）

喷漆房操作位
（12车间）

A ＜0.16
240

＜0.16 PC-TWA:200
PC-STEL：300

合
格 合

格

B ＜0.16
C ＜0.16

休息位 — ＜0.16 240 合
格

注：最低检出浓度为 0.16mg/m3。

（以下空白）



检验检测结果报告单（11）
报告编号：川泰（职）检[2020]799号 第 22页/共 22页

用人单位：四川建设机械（集团）股份有限公司

样品来源：现场采样 检测类别：定期检测

检测项目：乙酸丁酯

采样日期：2020年 07月 29日 检验日期：2020年 08月 01日

采样及检测依据：GBZ 159-2004、GBZ/T 160.63-2007

采样仪器名称：大气采样器 仪器型号：EM-500 仪器编号：T-1257、1322

检测仪器名称：气相色谱仪 仪器型号：7890B 仪器编号：T-1350

岗位
名称 采样地点 时段 CSTE

（mg/m3）

接触
时间
min

CTWA
（mg/m3）

限值要求
（mg/m3）

结果
判定
点
位

岗
位

喷漆工
（12车
间）

喷漆房操作位
（12车间）

A ＜0.09
240

＜0.09 PC-TWA:200
PC-STEL：300

合
格 合

格

B ＜0.09
C ＜0.09

休息位 — ＜0.09 240 合
格

注：最低检出浓度为 0.09mg/m3。

（以下空白）
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